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J) Faseryerstarktes Kunststoff-Bohrgestange und Verfahren zur Horstellung desselben 

Die Erfi ndung offenbart eiri verbessertes, faserverstarktes 
Kunststoff-Bohrgestange und ein Verfahren zur Herstellung 
desselben. Das Bohrgestange besteht aus Kunststoff-Materiai 
und weist fortlaufende im Kunststoff eihgebettete Strange aus 
verstarkenden Fasem auf, wobei die Fasem derart tragend im 
fertigen Bohrgestange angeordnet sind. da8 sie sich angren- 
zend Intiie peripheren Oberflachen, und zwar in die jeweiligen 
Endteile des Bohrgestanges erstrecken, so da8 die an den 
Enden des GestSnges angeformten Gewinde ununterbro- 
chene, in l^ngsrlchtung verlaufende Fasem aufweisen. Die 
Erfindung offenbart auch ein Verfahren zur Herstellung dos 
verbesserten Bohrgestanges unter Einbezug der Arbeils- 
gange des ersten UmhOllens der flexiblen, verslarkendon 
Faserstrarige mit flussigem. warmehartbarem Kunststoff; der 
Ahordnung der umhuliten FaserstrSnge in dem unteren Hohl- 
raum einer getellteri Hohlform; dem Schliefien der Form, 
wobei die Faserstrange angrenzend an die Formwand dos 
Hohlraumes gehalten werden; dem Einfuhren von Ausbauch- 
werkzeugen in jedes Ende des Formhohlraumes, Zugabe 
zusatzlichen Kunststoffgemisches, Ausharten unter Warme 
undDrucksowieEntschalen. (3241797) 
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j^V) Verfabren zur Herstellung eines f aserverstarkten Kunst- 
stoffrBohrnestanges mit .ie einem Gewindetei] an jedem Ende 
unter Benutzung einer Form, dadurch gekennzei chnet, daO 
eine Vielzahl von mit Kunststoff vorgetrankten , flexiblen, . 

\ ; verstarkenden Faserstrangen in eine HSlfte einer oeteilten 
HohTform eingelegt werderi, wobei die geschlossene Form einen 
Hohlraum aufweist, der die au'iere Gestal t des fertigen Bohr- 
gestanges bestimmt und da3 die Strange dicht zur Formwand und 
zwar insbesondere in den Bereichen der mit Gewinde versehenen 
. Endteile gehalten werden, wahrenddessen ein zusatzliches 
Kuns.tstof f-G'emisch in die Form beigefiigt wird, da°> die Form 

. ge schlos.se n wird und das Kunststoff -Material innerhalb der 
Form aushartet und daS die Forni geteilt wird, urn das ausge- 
formte Bphrgestanqe zu entschalen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch frekennzel chnet , da3 
der. Arbeitsgang des Haltens der St ranne, dicht .zur Formwand 
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den Arbeitsgang des Einflihrens eines Ausbauchwerkzeuges in 
die Enden der Form einschl ie3t , urn die Faserstrange durch den 
Werkzeugdruck in Anpassung an die Gestaltung der mit Gewinde 
versehenen Endteile nach au<5en zu verdrangen. 

-3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Arbeitsgang des Aushartens des Kunststof f-Material s 
innerhalb der Form. die Anwendung von. Dampf fur eineh 
schnellen Warmeubergarig einschlieSt, dem eine Aushartung durch 
rasche Abkiihlung der Form mittels Wasser zwecks schneller 
Entschalung und Handhabung des besagten Bohrgestanges folgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daQ 
die besagten di cht zur Formwand gehaltenen Strange unter Zug- 
spahnung stehen. . 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 

der Arbeitsgang des Aushartens des Kunststoff -Material s inner- 
halb. der Form in. geeigneter Reihenfolge die Anwendung von 
• Warme und Druck einschl ie|3t. • 

6. Verfahren. zur. He.rstel lung eines faserverstarkten Kunst- 
stoff-Bohrgestanges mit einem mi t . AuSehgewinde versehenen 
Zapfenendteil an einem Ende und einem mit Inhengewinde ver- 
sehenen GehSuseendteil am ge.geniiberl iegenden Ende unter Ver- 
wendung einer mit einem Unter-teil und einem Oberteil ver- 
sehenen Form.wobei die Hohlraume bei zusammengef ugter Form 
auf die auBere Gestalt des Bohrgestanges Druck ausiiben, 
dadurch gekennzeichnet, da.3 die flexiblen, verstarkenden 
Fasern mit flussigem, warmehartbarem Kunststoff umhuljt werden, 
daS die umhiill ten Faserstrange in den Hohlraum eines Form- 
unterteils eingelegt werden, wobei zusatzl iches Kunststoff- 
gemisch zugefiigt wi rd und da!3 die Formober- und unterteile 
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geschlossen. werden, wahrenddessen die Faserstrange anschl ieSend 
an. die Wand der Hohlraumform der Zapfenend- und Aufnahmeendteile 
gehalten wefden, daB Ausbauchwerkzeuge in jedes Ende der Form 
eingeflihrt werden, urn die Strange nach auiien in den Formhohl- 
raum zu drangen und die Gewihdegestal tung der . Gewindeteile 
in der Form auszubilden und daB das Kunststoff-Material im 
Inneren der Form ausgehartet und daB die Form zuni Entfernen 
des ausgeformten Bohrgesta'nges geteilt wird. 

7. Faserverstarktes Runs tstof f-Bohrgestange , das eine Vielzatil 
von verstarkenden Faserstrangen aufweist, dadurch gekennzei chnet 9 
daB die Faserstrange (32) in den Gewindetei Ten (22, 30) fort- 

"laufend und im allgemeinen in den Ebenen entlang der Bohrge- 
stangelSngsachse arigeordnet sind und daB sich alle Faser- 
; strSnge (32) bi s in die Gewi ndeges tal tung und deren ScheiteT- 
:teile (22Av 3 OA) erstrecken. 

8. Faserverstarktes Kuns tstoff -Bohrgestange nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB es ein Gewindezapfenendtei 1 (14) 
an einem Ende und ein Gewindegehauseendteil (16) am anderen 
Ende aufweist und daB die Faserstrange (32) sich bis in den 
vergroBerten AuSendurchmesser und den verkleinerten innendurch- 
messer der die Gewinde bildenderi Teile erstrecken.. 
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Faserverstarktes Kunststoff -Bohrnesta nge und 
Verfahren zur -Herstel 1 ung desselben 



Die Erfindung bezieht sich auf ein faserverstarktes Kunst- 
stoff -Bohrgestange und ein Verfahreji zu seiner Herstell ung 
gema"B den Oberbegriffen 1, 6 und 7. Die Erfindung wird darin 
gesehen, da3 die Gewinde an jedem Ende des Bohrgestanges 
fur eine erhbhte Beanspruchung ausgelegt sind und die Fasern 
■.'. w durch den Sche i tel tei 1 . der Gewinde fortlaufend angeordnet 
sind. . . 

FaserverstSrkte Bohrgesta'nge werden schon seit einiger Zeit 
hergestellt, sind aber wegen der Eirischrankungen bei be- 
stehenden Pfodukten nicht grundsatzl ich in der Erddl -Industrie 
eingesetzt worden. Versuche der Herstel lung, fa servers tar kter 
Bohrgestange mit integrierten Innen- und AuBengewi nden und 
gleicher Festigkeit wie d er G e s t a n g e - K b r p e r si nd nich t e r - 
folgreich gewesen. Wei tern in istes nicht zweckroaBig, in ein 
mi't Glasfasern laminiertes Kunststof f-Bohrges tange oder in 
andere Arten von ' faserversta'rkten Bohrgestangeh spanabhebend 
Gewinde zu schneiden, weil beim Fertigen die ve rsta'rkenden 
Stra'nge geschnitten werden und das Geftige in einem solchen Aus- 
maB geschwa'cht wird, da6 die Gewinde bei Benutzung brechen 
-und somit als Kupplung, wertlos sind. 

Urn dieses Problem zu Uberwinden, sind Kunststof fgestange mit 
an jedem Ende fest angebrachten Metal 1 kuppl ungen gescha.ffen 
worden. Diese Technik ist nicht allgemein erfolgreich gewesen. 
Das lag an der fehlenden Einhei tl ichkei t , der geringen Ver- 
laBlichkeit und den hoheren Herste 11 kosten . 
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Auch konnen die Metal Iteile nur an den an der Oberflache des 
Gestanges liegenden Fasern befestiqt werden, welche aufterhalb 
des den Hauptkraftf 1 u3 aufnehmenden FaserbUnde 1 s im Ges-tange . 
Tie gen. Daruberhinaus wird bei einem faserverstarkten Kunst- - 
s toff durch den hohen Anteil an Reibung das Problem des. Lb sens 
einer metal! ischen Verbindung mit niedrigem ReibschluB wShrend 
des .Geb ranches vermieden. Die am Gestange befest igten Metall- 
verschraubungen verursachen auch ein hoheres Gewicht des Ge- 
stanges und eine Anfalligkeit gegen Korrosion. 

Aufgabe der vorl iegenden Erfindung ist.es, diese Schwierig- 

llce i tejfi zu uberwinden und ein gl ei chnH.81 g gl asf asefverstarktes : 
i Kuhiststoff-Bohrgestahge vorzusehen, das gleich stark in den ^ 

Gewinden wie im Hauptkorper des Gestanges ausgelegt ist,' Das 
, erf in dungs gemafie Bohrgestange ist auch gekennzeichnet durch 
v:geringes Gewicht und Korrosionsbestandi gkei t und einem Geflige , 

Idas nicht anfallig gegen frtthen Ausfall durch Aufri tzen Oder 
^ Aufrauhen der Oberf lache ist. 

Die Lb sung dieser Aufgaben ist in den Ansprlfchen 1-8 gekehn- 
; zeichnet. Ein wesentliches Kennzei chen des Bohrgestanges in 
dieser Erfindung ist ein Verfahren zum Einformen und Gestalten 
eines mi t AuRengewinde und Innengewindeendtei Ten ausgestatteten 
Gestanges, in dem eine vorgewahlte Menge vort Fasern innerhalb 
des vol 1 stand ig en Bohrgestanges in geeigneter Verteflung ge- 
hal ten werden. 

Weiterhin ist es ein Merkmal der vorl iegenden Erfindung, ein 
Verfahren zum Einformen eines Bohrgestanges aus : Kunststoff- 
Material vorzusehen, und zwar, indem die Fasern in den Scheiteln 
der Gewindeenden tragend angeordnet sind. 
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Erne weitere Aufgabe der Erfindung 1st es, ein verbessertes, 
faserverstSrktes Kunststoff-Bohrgestanqe vorzusehen, in • 
dem die Gewindeendteile in, wesentl ichen gleiche Festigkeit 
wie der GestSngekbrper aufweisen. 

Eine anderer Gesi chtspunkt der Erfindung ist es, die hohen 
Transportkosten von Metal! gestangen, die auf Spezialpaletten 
mit Abstandshaltern transport iert werden musseni zu ver- 
meiden. Das verbesserte faserverstarkte Gestange gema3 dieser 
Erfindung kann in einem umreiften Bundel zu riormalen Transport 
kosten transpbrtiert werden. 

Die hauptsachl ichen Ziele und Vorteile wie auch andere und 
spezifizierte Merkmale dieser Erfindung sollen mit Bezug auf 
die beigefugte Beschreibung und die beigefugten Anspruche 
in Verbindung mit den Zeichnungen verstanden werden., 

Die Erfindung ist anhand folgender Figuren dargestellt: 

Figur 1 zeigt eine Vorde rans i cht des Kunststof f-Bohrge- 
stanges in seiner aufieren Gestaltung und die An- 
ordnurig der verstarkenden Fasern mittels strich- 
punktierter Linien. 

Figuren 2, 3 und 4 sind Querschni ttsansichten geraa!3 den 
Schnittlinien 2-2; 3-3 und 4-4 der Figur 1, die 
die bevorzugte Lage der verstarkenden Fasern im 
fertigen Bohrgestange darstellen. 

Figur 5 ist eine schemati sche Ansicht, die eine Hanne und 
durch diese durchgezogene Faserstrange zeigt, als 

MaBnahme fur das Umhullen der Strange mit flussigem, 
hartbarem Kunststof f. 
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Figur 6 1st die Draufsicht auf den Untertei] einer geteilten 
H.ohl form fur die Ausgestal tung des Bohrge'stanges , 
wobei die Form einen Hohlraum aufweist, der die . 
8u.Be re' Gestalt des fertigen Bohrgestanges bestimmt 
und die weiterhin die Lage der umhull ten Faserstrange 
in dem Hohlraum des Formuntertei 1 s zeigt. 

Figur 7 ist eine vergroBerte Schn i.ttansi cht eines EodteiTs 
der geteilten HohTform mit zusammengef ugten Ober- : 
und Unterteilhalften und der Anordnung der Strange 
innerhalb des zugehorigen Formteils, worin die'- 
.AuSengewinde ausgeformt werden sollen. 

Figur 8 zeigt die Vorderansicht einer geteilten Hofrlform 
1 Jmit deh zusammengef ugten Ober- und Untertei 1 en und 

dem Formhohl raum, dargestellt mit stri chpunktierten 
• . Linien , und den Ausbauchwerkzeugen , die zur Eir- 
flihrung in die Fbrmenden und zur Lagebestimmung der 
i vers tarken den Fasern bis in die Schei telbereiche der 
AuBen- und Innengewinde vorgesehen sind. 

Figur 9 stellt die Au^enans icht einer Form einschl ieBI ich 
der Durchstromung derselben mit einer erhitzten 
FlUssigkeit dar, urn den wSnehartbaren Kunststoff 
innerhalb der Form auszuharten. 

Figur 10 zeigt den Formuntertei 1, wobei der Formobertei 1 schon 
entfernt worden ist /und das fertige Bohrgestange.: 

Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen, und dabeiin erster Linie 
auf die Figuren 1-4, ist das erf indungsgemaBe , verbesserte 
Kunstharz-Bohrgest'ange dargestellt. Das Bohrgestange fO hat 
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eine SuSere Formgestaltung vergleichbar mit Bohrges tangen , die 
in der Vergangenhei t fur den Einsatz in der Erdbl -Industrie 
hergestellt wurden. Kennzei chnend fu> Bohrgestange ist die 
Langenabmessung von 7,62 m (25 feet), mit einem maxima Ten 
AuSendurchmesser in der Kuppl ungszorte von 3,81 era (1 1/2 inches) 
Oder weniger. Die Bohrgestange werden benutzt, urn Pumpbe- 
wegungen von einer Pumpenei nhei t auf der Erdoberf! Scne auf eine 
Pumpe. am Bohrboden zu Ubertragen. Sol chermaSen werden die 
Bohrgestange in einem Rohr auf. und ab bewegt. Urn eine Flussig- 
keitssaule vom Grund eines Bohrloches an die Erdoberf 1 ache 
zu heben und urn die FUissigkeit an die Oberfl ache zu pumpen, 
mUssen Bohrgestange erheblichen Zugbel astungen standhalten. 
Das heute in der Industrie am meisten gebrauchl iche Bohrge- 
stange ist aus Stahl oder Stahl legierungen hergestellt. Diese 
sind jedoch der Korrosion ausgesetzt, und unter vielen ■ 
Bohrlochbedingungen haben BphrnestSnge eine vernal tnismafiig 
kurze Lebenszeit. Urn dem entgegenzuwirken , haben die Her- 
. stel.ler metal 1 -Tegierte Bohrgestange , die wen ig anfallig 
gegen Korrosion sind, auf den Markt gebracht, aber legierte 
Bohrgestange sind unerschwinglich in Preis. 

Die vorliegende Erfindung siehtein Bohrgestange yor, das im 
wesentlichen unanfailig gegen Korrosion ist und das andere 
Vorteil e gegenUber stahl- oder anderen metall-legierten Bohr- ' 
gestangen hat. 

Das Ge sta'n ge 10 enthalt einen langen, zyl indr i schen gestreckten 
Grundteil 12. An einem Ende befindet sich ein Zapfen oder 
mannliches Ende 14 und anderenends ist ein Aufnahme- oder 
weibliches Ende 16 angebracht. Auf diese Konstruktionsweise 
(die typisch fUr die. Konstrukt.ion einiger Typen von Bohrge- 
stangen aus Stahl ist) kbnnen die Gestange unter AusschluS von 
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separaten Kupplungen zusammengeschraubt Warden. In der Ver- 
gangen.he.it sind Bohrgesta'nge aus Stahl in die.ser Weise herge- 
stellt worden; jedoch haben in jUngster leit die bekannten 
Stahl -Bohrgestange ein mannliches Gewinde an. jedem Ende mit . 
: «fner separaten weiblichen Kupplunn, urn .die GestSnge rait- 
einander zu verbinden. Diese Vorteile des Gesta'nges der" in 
Figur 1 dargesteUten Art liegen darin, daS keine separaten 
Kupplungsvorrichtungen erforderlich sind. 

Das mannliche Ende 14 umfasst im allgemeinen einen vergrBBerten 
Kopfteii 18 mit einer planebenen, ringformigen Oberflache 18A, 
die senkrecht zu der Langsachse des GestHnges stent. Das 
Kopfteii 18 weist SchlusselfiSchen .20 auf, wie in Figur. 3 
darge stellt. Diese ermog lichen das Ansetzen von Werkzeugen r 
umjdas tnde des Gestanges zu verbinden, so dafies ah ein an- 
schlieBendes Gestange befestigt werden kann. 

An den Kopfteii 1.8 schlieBt sich ein mSnnl icher Tail 22 mit 
Gewinde auf seiner auBeren Oberflache an. Das weibliche Ende 
16 weist einen vergro3erten auBeren Durchmesse rb>reich 24 
auf. Es weist weiterhin eine Einrichtung von entgegengesetzt 
angeordneten Schlussel f lachen 28 auf den gegenuberl iegenden 
Seiten des vergrbBerten zylindrtschen Teils 24 auf. Im Inneren 
des zylindrischen Teils 24 ist ein Ihnengewinde 30, das dazu 
angeordnet ist, um das AuSengewinde einer sich danach an- . ; 
schl ieBenden Langeneinheit eines Bohrgestanges aufzunehmeh. 
Die Endoberflache 24A ist ringfoWg und in einer Ebene senk- 
recht zu der Langsachse des BohrgestSnges . Wenn ein mHnnliches 
AuBengewindeende des sich na'chst anschl ieBenden ..BohrgestSnges 
in das Aufnahmeende 16 eingeschraubt wi rd , stb^t die' mannl i che , 
ringformige Oberflache 18A fest mit der weiblichen, ringformigen 
Oberflache 24A zusammen, so daB gewahrl ei stet ist, daB kein 
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"Spiel" in der Schraubverbindung, die ein Gestange mit dem 
anderen verbindet, besteht. 

Das Bohrgestange, wie bisherbeschrieben, ist nicht unahnlich 
den vorbekannten Bohrges tangen aus Metall. Eih wichtiges und 
bezeichnendes Merkmal des Bohrgestanges in dieser Erfindung ist 
jedoch, dafi es aus n ichtmetall ischem Material, d.h, f : Kunst- 
stoff-Mater ial ausgebildet istund besonders wichtig, da.Q es . 
mit vergroSerter Festigkeit durch die Ausriistung mit in der * 
w . Lahge angeordneten , flexiblen und vers tarkenden Fasers trangen 
32, wie in den str i chpunkt ierten Linien der Figuren 1-4 
angezeigt, ausgestattet ist. Die Faserstrange 32 sind vorzugs- 
weise in der vollen Lange des Bohrgestanges angeordnet und von 
1 gfbBtfer Bedeutung fur die Erf indung; ist die Anordnung der 
••" Faserstrange 32, derart sie sich liber die anschl ieSende 
periphere OberflSche des AuSengewi ndes 22 und des Innenge-. 
winde erstrecken sich 

die Faserstrange 32 bis in die Scheitel der Gewinde, die den 
AuBengewindeteil 22 und den Innengewi ndetei 1 30 bilden. In 
dieser Art und Wei se sind die Fasern in einer aufeinander- 
folgenden Anordniinq der Gewinde so. zusammengeschlossen, da8 
sie gleiche Festigkeiten in bezug auf den. Gestangekorper 
^ ; aufweisen. In der Vergangenheit sind, wie vorgehend aufgezeigt, 
Versuche Kunststof f-Bohrgestange herzustel leri , nicht sonderlich 
erfol greich gewesen, da die meist arigewandte Technik darin 
besteht, mit Gewinde versehene Metallenden an ein zugtrudi ertes , 
glasfaserverstarktes Bohrgestange zu befestigen. Selbst wenn 
eine groRe Menge von faservers tarkenden Strangen im Verband 
im Bohrgestange verwendet wurden, ist das Problem der vol len 
Zugkraftlibertragung bis heute ungel bs t gebl ieben . 

Wi> in den Figuren 2-4 gezeigt, sind die faservers tarkenden . 
Strange 32 in den Schei tel te i 1 en 22A des AuSengewi ndes und 



in den Scheitelteilen 30A des Innengewindes angeordnet. Die 
FaserstrSnge sind solchermaSen a.uf den Anschlu«3 in der 
peripheren Oberflache des Bohrgestanges konzentriert 
zumindesten in den Teilen, die das mSnnliche Ende 14 und 
das weibliche Ende 16 failden. Es kann.wenn erforderl ich , vor- 
gesehen werden, zusStzliche Faserst r ange in den inhered Teilen 
des Bohrgestanges ahzuordnen, auch wenn solche in den Zeich- 
nungen nicht gezeigt sind. 

Das Wesentliche dieser Erfindung jedoch ist nicht einfach der 
Gedanke des Einschl ieBens von verstaVkenden StrSngen in die 
Kunststoff-Bohrgestange, vielmehr ist es der EinschluS der- 

v selben in einer Weise, die die Zugfestigkei t des Bohrgestanges 
durch die Anordnunn der Strange durchgehend in den AuBerr- und 

^ Innengewinjeteilen des Bohrgestanges wesentlich vergrbBert. ; 

|Nun auf die Figuren 5 - 10 eingehend, wird ein Verfahren zur 
^ Herstellung von verbesserten Bohrgestangen nach dieser Er- 
findung beschrieben. Der erste Arbeitsgang ist das [ImhUllen 
eines Bundels von Faserstrangen mit warmehartbarem Kunststoff 
wiees in der Figur 5 dargestellt ist. Eine Wanne 34 enthait ' 
erne Henge von katalysiertem, flUssigem, warmehartbarem Kunst- 
stoff 36. Durch die Anwendung von Walzen 38 kann ein BUndel 
■ von verstarkenden, flexibllen Faserstrangen 32 -durch die FlUs-sig 
ken 38 gezogen werden, so daS die Strange vollkommen mit 
warmehartbarem Kunststoff durchsetzt werden. 

Figur 6 zeigt das Unterteil einer geteilten Hohlform zum Zwecke 
der Ausformung eines Bohrgestanges nach der Erfindung. Das 
Oberteil weist im wesentlichen das gleiche Aussehen auf, urid 
wenn die Teile der Form zusammengesetzt werden , ergibt sich 
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eine Hohlform, die die auOere Oberflache ei nes vol 1 standi gen 
BohrgestSnges ergibt. Das Formuntertei 1 42 1st offen und ein 
Strangbiindel 32 ist in ihm eingelegt. Das Formoberteil 44 
wird dann auf das Formuntertei! gesetzt, wie es Figur 8 zeigt, 
wo.be 1 die Strange 32 unter leichtem Zug gehalten sind. Die 
Glasfasern werden, wie in Figur 7 gezeigt, gl ookenformi g uber- 
hangend angeqrdnet. Danach wird ein-m-Snnl1ch.es Ausbauchwerk- 
zeug 46 in die Formenden, die durch die Teile 42 und 44 aus- 
gebildet sind, eingefuhrt. Die Gestaltung des nvannlichen Aus- 
J,.: bauchwerkzeuges ist sol Cher Art, daB es sich dem Tei] der 
; . Hohl f orm anpasst, der das Auftengewinde an dem yoll standi gen 
Bohrgestange bildet. 

7 VDas Ausbauchwerkzeug 46 dient dazu, die Fasern so aufzy- ' 

spreizep, da{3 sie an der Oberflache der Hohl form angrenzend .: 
.'. angeordnet sind. Die . m i t ;f.l Lis sf gem, wa'rroe.ha rt ba rem Kunst- ' 
stoff gesattigten Fasern behal ten ihre Lage , angrenzend an 
die periphere Oberflache der. Hohlform bei und das Au.sbauch- 
; werkzeug 46 wird in dieser Lage so lange in der Form gehalten, / 
bis der warmehartbare Kunststoff vernetzt- und in eine stabile 
Form ausgehartet ist. Nach der Aushartung wird das mannli che 
Ausbauchwerkzeug zuruckbewegt , und der Hohlraum, der durch das 
Werkzeug entstanden ist, wird entweder verstopft oder es 
"wird gieBbares Kunstharz benutz t , um. den Hohlraum auszu- 
: fullen . ; 

In der glelchen Art und Weise wird ein weibliches Ausbauch- 
werkzeug 48 in das offene Endstuck der Form eingeflihrt, um 
sie dicht dem Jnnenteil der Innengewi ndegesta 1 tunq am Aufnahme- 
ende.des Bohrgestanges anzupassen . Das weibliche Ausbauchwerk- 
zeug 48 erf iillt ebenso den Zweck des Aufspreizens der Faser- 
strange, so da<3 die Strange sich innerhalb der Bereiche aus- 
breiten, die die Scheitel des Innengewi ndes bilden. Zusatzllcher 
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Kunststoff wird der Form beigegeben, Druck wi rd angewandt und 
es v/ird. durch das Robr 40 erhitzte nussigkeit eingestromt, 
wie in Figur 4 dargestellt. 

Nachdem der Kunststoff in der Form ausgehartet ist, werden 
die Fo.rmte.il e getrennt, und das fertige Bohrgestange wvrd 
herausgenpmmen. Der Einsatz, der das Innengewinde 30 aus- * 
bildet* wird ebenfalls entfernt; Solcherart wird das Bohrge- 
stange mit seinem Aufren- und Innengewinde gegossen, ohne daB 
ein mechanischer Vorgang zur Herstellung erf order! i ch ist.- 
Auf diese Art und I'eise bleiben die verstarkenden Fasern un- 
beschadigt, so daB sie die voile Zuqkraft iiber die ganze Lange 
des Gestanges Bbertragen , eingesehl ossen der kr.i tischen Ge- 
- windebereiche* Um das Gehause oder das weibl iche Ende zusatzlich 

zu yerstarken,. kann der zyl indrische Teil 24 zur Aufnahme 
r radialer B^anspruchung urahiil It werden . 

| die verstarkenden Fasern kbnneh aus Gl asfasern,/ Metal 1 aramit , 
! Kbhlenstof f-Fasern, Graphi t-Fasern , Karbid-Fa sern , Borf asern 
oder Mischungen dieser Fasern bestehen. Der thermopl astische' 
Kunststoff, aus dem die Bbhrgest'anqe gebildet werden und der 
Kunststoff, in dem die Fasern als Verf ahrensschr i.tt bei der 
Herstellung des Gestanges gesattigt werden, kann Epoxyd- 
•Polyester-, Vinylesterharz oder ahnliches sein. Die Temperatur 
und 1 der Druck , denen die Kunstharzanordnungen wahrend der Aus- 
hartung ausgesetzt. sind, hangen von der Art des Kunststoffes 
ab, die solcherart aus Erfahrung bei der Herstellung von 
thermoplastischen Kunststoffen bekannt sind, 

. Das fertige Bohrgestange weist wesentliche Vorteile gege.n- , 
Liber dem bekannten Stand der Technik in der Herstellung von. 
Bohrgestangen auf und hat insbesondere eine erheblich ver- 
besserte Kraf tubertragung in den AuBen- und Innengewi ndetei 1 en 
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und voll standigen Korros ionsschutz gegen alle Flussfgkeiten , 
die Im 01 -Bohrl och-Produkti onsbereich vorgefunden werden, 
Ebenso scheidet das Problem der Elektrolyse aus. 

Die Erfindung offenbart also ein verbesseries Bohrges tange , 
das aus Kunststoff -Material ausgefdrmt 1st und das im Kunst- 
stoff verstarkende Faserstrange aufweist, wobei das Bohrge- 
$ tange an einem .Ende einen AuOengewindezapfen-En'dte i 1 uhd am 
anderen Ende einen Innengewinde-Gehauseendteil hat , und die 
-Fasern angrenzend zu den aufieren Oberflachen der Zapfen- und 
Gehauseendteile gehalten sind, die Fasern im Zapfenende sich 
innerhalb des vergrbRerten Au^ehdurchmesser-Schei teltei les 
des AuBengewindes und die Fasern im Gehauseehdtei 1 sich inner- 
halb des verkleinerten Innendurchmessergewindes erstrecken. 
Die Erfindung offenbart auch ein Verfahren zur Herstell.ung 
eines fa server stark ten Kunsts toff -Bohrges tange s unter Benutzung 
einer gete i 1 ten Hohl form unter Einbezug der Arbeitsgange der 
Anordnung von me h re re n f 1 ex i blen , ver sta rkenden Fasern in die 
Form, wobei die Form einen Hohlraum, der die auBeren Abmessungen 
des fertiggestel 1 ten Bohrges tanges bestimmt, aufweist und die 
Strange in naher Entfernung zur Formwand gehal ten werden - M Es 
wird ein zusatzl iches Kunststoffgemisch in die Form gegeben, 
wobei dieses rn der Form aushartet; die Form wird zum Entschalen 
des ausgeformten Bohrgestanges geteilt. 
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